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(57) Abstract 

The invention calls for the use of a saw to trim up abrading discs. The saw has a circular metal blade (1) with, located 
round the circumference, cutting segments (2) containing abrading granules, preferably diamond granules. 

(57) Zusammenfassung 

Zum Abrichten von Schleifscheiben wird eine Sage verwendet. Die Sage weist ein kreisfSrmiges metallisches Sageblatt (1) 
auf, an dessen Umfang mit Schleifkorn vorzugsweise Diamantkorn besetzte Schneidsegmente (2) angeordnet sind. 
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Abrichten von Schleifscheiben 

Die Erfindung bezieht sich auf das Abrichten von Schleif- 
scheiben. 

Es ist bekannt, daB Schleifscheiben vor dem ersten Einsatz 
und nach langerer Einsatzdauer abgerichtet werden miissen, da- 
ait ihre Funktion gewahrleistet ist bzw. erhalten bleibt. Da- 
bei miissen geometrische Fehler, z. B. Unrundheit oder Kanten- 
) verrundungen, behoben werden, und im Mikrobereich miissen ab- 
gestumpfte Schneiden aufgerauht werden. Nach langerem Einsatz 
der Schleifscheibe miissen mit Spanen gefflllte Porenraume wie- 
der freigemacht werden, damit wahrend des Schleifens eine 
Spanbildung nicht behindert wird. 

Das einfachste Abrichtwerkzeug ist der Einzeldiamant. Der 
Nachteil dieses Abrichtwerkzeuges ist im schnellen VerschleiB 
des Einzeldiamanten zu sehen, was zu unterschiedlichem 
schleifverhalten bzw. zu einer unterschiedlichen Wirkrauh- 
tiefe bei dem behandelten Werkzeug (Schleifscheibe) fuhrt, 
daraus resultierend zu einem unterschiedlichen Schliff. 

Immer mehr Bedeutung gewinnt das Abrichten mittels einer Ab- 
richtrolle. Diese Abrichtrollen sind im allgemeinen mit Dia- 
mantkorn bestiickt, wobei das Diamantkorn auf die Rolle entwe- 
der aufgesintert oder galvanisch aufgetragen ist. Die Ab- 
richtrolle weist in beiden Fallen einen metallischen Trager- 
korper auf, der im Abrichtbereich mit einer einfachen 
Schichte von Diamantkorn versehen ist. 

Man unterscheidet prinzipiell zwischen Abrichtprofilrollen 
-end Abrichtformrollen. Bei Abrichtprofilrollen weist die Ab- 
richtrolle ein Profil auf, das einem Negativprof il der abzu- 
richtenden Schleifscheibe entspricht. 

Abrichtformrollen hingegen haben ein universelles, nicht 
werkstuckgebundenes Profil, das im Scheibenrandbereich im 
Querschnitt in etwa V-formig ist, wobei der Scheibenscheitel 
beim Abrichtvorgang zum Einsatz kommt. Wahrend des Abrichtens 
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fiihrt die Abrichtformrolle sowohl eine radiale als auch eine 
axiale Bewegung durch. Die Bahngeometrie kann von CNC-Steue- 
rungen oder an vorgeschalteten Programmierplatzen errechnet 
werden. Durch den Quervorschub wird die Abrichtf ormrolle zum 
5 Unterschied von der Abrichtprofilrolle seitlich beansprucht. 
Um diese seitliche Beanspruchung besser aufnehmen zu konnen, 
sind Abrichtformrollen gemaB dem Stand der Technik im allge- 
meinen mit einem relativ breiten Tragerkorper versehen, der 
umfangseitig, wie bereits erwahnt, seitlich abgeschragt ist. 

10 Durch dieses Profil ergibt sich, daB die eigentliche Schneid- 
flache am auBeren Umfang der Abrichtformrolle wahrend des 
Einsatzes standig breiter wird. Andererseits ist fur den Ab- 
richtvorgang an sich eine sehr schmale Abrichtflache von Vor- 
teil. Da nur mit einer solchen kleine Radien in der Profil- 

15 bahn ausgefahren werden konnen, ist die Standzeit einer der- 
artigen Abrichtformrolle relativ gering. Eine Losung ist in 
EP o 116 668 beschrieben. Nachteilig ist, daB nur eine Lage 
engklassierter, teurer Diamanten verwendet wird, was eine ge- 
ringere Standzeit und hohere Kosten ergibt. 

20 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Abrichtwerkzeug der ein- 
gangs erwahnten Art zu schaffen, das sich durch hohe Lebens- 
dauer und hohe Prof ilhaltigkeit sowie hohe Sicherheit, gerin- 
ges Gewicht und giinstige Kosten (Werkzeug- und Abrichtgesamt- 
25 kosten) auszeichnet. 

Die erfindungsgemaBe Aufgabe wird durch die Verwendung einer 
Sage, mit einem kreisformigen metallischen Sageblatt an des- 
sen Umfang mit Schleifkorn vorzugsweise Diamantkorn besetzte 
30 Schneidsegmente angeordnet sind zum Abrichten von Schleif- 
scheiben, gelost. 

Das erfindungsgemaBe Abrichtwerkzeug mit einem Tragerkorper 
und einem mit Schleifkorn, beispielsweise Diamant, versehenen 
35 Abriebring ist dadurch gekennzeichnet, daB der zumindestens 
umfangseitig metallische Tragerkorper einen Stahlring auf- 
weist bzw. von einem solchen gebildet wird, des sen Innen- 
durchmesser groBer als seine Breite ist, und der mit gleich- 
bleibender Dicke ausgefuhrt ist, wobei die Dicke des Stahl- 
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ringes iiber dessen Breite konstant und geringer als die Dicke 
des nit rechteckigem Querschnitt ausgefuhrten Abriebringes 
ist und dadurch, daB der Abriebring von Segmenten gebildet 
wird. 

5 

Durch das hohe und gleichbleibende Profil des Abriebringes 
weist die Abrichtformrolle eine sehr hohe Standzeit auf. 

Vorteilhaft ist vorgesehen, daB die Segmente eine metallische 
10 Bindung aufweisen und mit dem Stahlring laserverschweiBt 
sind. 

Durch die LaserverschweiBung kann auch ein sehr schmaler Ring 
einer sehr starken Seitenbelastung standhalten. Des weiteren 
15 kann die Bindung des Abriebringes in vielen Varianten gewahlt 
werden. 



20 



Ein vorteilhaftes Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung sieht 
vor, daB der Stahlring zwischen den Segmenten mit zuminde- 
stens annahemd radial verlaufenden Schlitzen versehen ist, 
deren Lange groBer als die Breite des Abriebringes ist. 

Durch diese segmentierte Ausfuhrung konnen auch Abriebringe 
mit groBem Durchmesser gesintert hergestellt werden. 

25 

Vorteilhaft weisen die Segmente mehrere Schichten 
("Sandwichausfuhrung") auf. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung sieht vor, daB das Sei- 
30 tenverhaltnis des Querschnitts der Segmente X : T ■ 10 : 1 5 
ist. 

ErfindungsgemaB ist weiters vorgesehen, daB das Korn in den 
Segmenten Diamant mit einer GroBe von zwischen 4 0 und 14 0 
35 mesh ist. 

Vorteilhaft haben die Schlitze im Trager eine Breite von 0,1 
bis 2,0 mm. 
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Um eine bessere Dampfung des Stahlringes zu erzielen, ist 
vorgesehen, daB dieser mit vorzugsweise kurvenformig verlau- 
fenden Schlitzen versehen ist, die an ihren beiden Enden ge- 
schlossen sind. 

5 

Die Formlange und -breite der Schlitze, welche mit einem 
Laser eingeschnitten werden konnen, werden an den jeweiligen 
Einsatzzweck und das geforderte Dampfungsverhalten angepaBt. 

10 Ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung sieht vor, daB 
die Kornkonzentration in den Segmenten maximal 150 betragt 
(Kornkonzentration 100 entspricht nach Definition 4,4 ct/cm 3 
Schleifbelagvolumen) . 

15 Die Dicke des Stahlringes E betragt maximal das 0,9fache der 
Breite T des Abr iebringes . 

Zur besseren Aufnahme der Axialkrafte kann der Stahlring mit 
Vorspannung versehen sein. 

20 

Das erfindungsgemaBe Abrichtwerkzeug erlaubt ein Abrichten 
bei hoher Scheibengeschwindigkeit und hoher Werkzeuggeschwin- 
digkeit. Das bei den heutigen Abrichtwerkzeugen notwendige 
Absenken der Scheibengeschwindigkeit (z. B. 80 m/s Umfangsge- 
25 schwindigkeit beim Schleifen, 25 m/s Umfangsgeschwindigkeit 
beim Abrichten) wahrend des Abrichtprozesses kann damit ver- 
mieden werden. Dieses Abrichten mit konstanten, hohen 
Schnittgeschwindigkeiten erlaubt kurze Abrichtzeiten und 
senkt damit die Abrichtkosten. 

30 

Durch eine geeignete Kombination von Schleifkorn- und Bin- 
dungseigenschaften (VerschleiBverhalten) kann der Kornuber- 
stand des Abrichtwerkzeuges optimiert und damit eine hohe 
Schleifscheibenrauhigkeit (Schnittigkeit) erzielt werden. 

35 

Durch die geringe, konstante Werkzeugbreite wird eine sehr 
hohe Scheibenwirkrauhtiefe uber die gesamte Lebensdauer des 
Abrichtwerkzeuges erzielt. 
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Nachfolgend wird ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung anhand 
der Figuren der beiliegenden Zeichnungen beschrieben. 

Die Figuren 1 und 2 zeigen ausschnittsweise eine Seitenan- 
5 .idht durch zwei Ausfuhrungsbeispiele eines erf indungsgemaBen 
Abrichtwerkzeuges, die Fig. 3 zeigt einen Querschnitt durch 
em erfindungsgemaBes Abrichtwerkzeug und die Fig. 4 ze i gt 
einen Querschnitt durch das eingespannte Abrichtwerkzeug. 

10 Das erfindungsgemaBe eingesetzte Abrichtwerkzeug ist eine 
Kreissage und besteht aus einem Stahlring 1, der den Trager- 
korper bildet und mehreren, an seinem Umfang angeordneten 
Segmenten 2, die den Abriebring bilden. Die Segmente 2 weisen 
beispielsweise eine Metallbindung auf und Diamantkorn als 

15 schneidendes Korn. Die Kcnzentration des Diamantkorns im ge - 
gebenen Ausfuhrungsbeispiel ist 100 (d. h. 4,4 ct/cm 3 ) bei 
einer KorngroBe von 60/80 mesh (Mischungsverhaltnis 1:1). 

im Ausfuhrungsbeispiel hat der Stahlring 1 eine Dicke E von 
1,2 mm wahrend die Dicke T der Segmente 1,5 mm betragt. 

Wie aus der Fig. i ersichtlich, ist der Stahlring 1 zwischen 
den Segmenten 2 mit Schlitzen 3, welche zur Vermeidung von 
Rissen am Ende zylinderf ormig erweitert sind, versehen. Die 
25 Lange LS der Schlitze 3 ist etwa doppelt so groB wie die 
Segmenthohe X. 

Um eine zusatzliche Dampfung zu bewirken, ist der Stahlring l 
noch mit Schlitzen 4 versehen, die im Ausfuhrungsbeispiel S- 
f ormig verlaufen. 

Die Segmente 2 sind mit dem Stahlring 1 laserverschweiBt . Der 
Stahlring 1 weist eine innere Vorspannung auf. 

Bindungsmatrix ist eine hartstof fverfiillte Co-Bronze 
(laserverschweiBbar) . 

Das Abrichtwerkzeug ist fur alle Korn- und Bindungsarten, 

d. h. Korund, Siliciumkarbid, CBN und Diamant in Kunstharz-, 
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30 
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Keramik- und Metallbindung vorteilhaft einsetzbar. Als Ab- 
richtverfahren kommen sowohl Gleich- als auch Gegenlauf- 
abrichten in Frage. Wegen der Vorteile kann bei der jeweili- 
gen Arbeitsgeschwindigkeit der Schleifscheibe (auch beim 
5 Hochgeschwindigkeitsschleifen) abgerichtet werden, wobei das 
Geschwindigkeitsverhaltnis in weiten Grenzen an das Schleif- 
problem angepaBt werden kann. 

Da dieses Abrichtwerkzeug vorteilhaft und kostengiinstig mit 
groBem Durchmesser D und geringem Gewicht gefertigt und ein- 
gesetzt werden kann, kann das Abrichtaggregat auch bei hohen 
Umfangsgeschwindigkeiten fur relativ geringe Drehzahlen aus- 
gelegt werden. Dies bringt schwingungsmaBige und kostenmaBige 
Vorteile mit sich. 

Fiir den Tragerkorper 1 sind auch Verbundkonstruktionen, z. B. 
Innenteil aus einem f aserstof farmierten Kunstharz mit einem 
laserverschweiBbaren, metallischen AuBenteil, moglich. 

20 im Ausfuhrungsbeispiel nach der Fig. 2 ist der Abstand a zwi- 
schen den Segmenten 2 wesentlich groBer als die Schlitzbreite 
SB. 

Der Stahlring 1 kann sehr schmal sein. Urn auch beim axialen 
25 Vorschub eine hohe Stabilitat zu gewahrleisten, kann die Sage 
bzw. das Abrichtwerkzeug zwischen zwei breiten Flanschen 5 
eingespannt werden, die bis knapp an die Segmente 2 heranrei- 
chen. 
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Patentanspriiche 

1. Verwendung einer Sage mit einem kreisf ormigen metal- 
Hschen Sageblatt an deS sen Umfang mit Schleifkorn 
vorzugsweise Diamantkorn besetzte Schneidsegmente 
angeordnet sind zum Abrichten von Schleifscheiben. 

2. Verfahren zum Abrichten von Schleifscheiben, wobei 
exn slC h um eine zur Drehachse der Schleifscheibe 
parallele Achse drehender Abrichtkorper mit radialem 
und axialem Vorschub bewegt W ird, da durch gekenn- 
zexchnet, daB als Abrichtkorper eine Sage mit einem 
krexsformigen metallischen Sageblatt, an dessen Urn- 
fang mit Schleifkorn, vorzugsweise Diamantkorn be- 
setzte Schneidsegmente angeordnet sind, eingesetzt 
wird. 

3. Abrichtwerkzeug fur Schleifscheiben mit einem Tra- 
gerkorper und einem mit Schleifkorn, beispielsweise 
Dxamantkorn versehenen Abriebring, dadurch gekenn- 
zexchnet, daB der zumindestens umfangseitig metalli- 
sche Tragerkorper einen Stahlring (i) aufweist bzw. 
von einem solchen gebildet wird, dessen Innendurch- 
messer (ID) groBer als seine Breite (B) ist, und der 
mit gleichbleibender Dicke (E) ausgefuhrt ist, wobei 
dxe Dicke (E) des Stahlringes (1) uber dessen Breite 
konstant und geringer als die Dicke (T) des mit 
rechteckigem Querschnitt ausgefuhrten Abriebringes 
ist und dadurch, daB der Abriebring von Segmenten 
(2) gebildet wird. 

• Abrichtwerkzeug nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zexchnet, daB die Segmente (2) eine metallische Bin- 
dung aufweisen und mit dem Stahlring (i) laserver- 
schweiBt sind. 
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5. Abrichtwerkzeug nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Stahlring (1) zwischen den Segmen- 
ten (2) mit zumindest annahernd radial verlaufenden 
Schlitzen (3) versehen ist, deren Lange (Ls) groBer 

5 als die Hdhe X des Abriebringes ist, vorzugsweise t 

iaehr als doppelt so groB ist. 

6. Abrichtwerkzeug nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Segmente (2) gesintert sind. 

10 

7. Abrichtwerkzeug nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Segmente (2) mehrere Schichten 
auf weisen . 

15 8. Abrichtwerkzeug mit Segmenten nach Anspruch 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB die AuBenschichten der 
Segmente (2) einen hoheren VerschleiBwiderstand, 
beispielsweise hohere Diamantkonzentration und/oder 
verschleiBfestere Bindung als der Kern der Segmente 

20 (2) auf weisen. 

9. Abrichtwerkzeug nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Seitenverhaltnis des Querschnitts 
der Segmente (2) T : X = 1 : 10 bis 1 : 5 ist. 

25 

10. Abrichtwerkzeug nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schlitze (3) eine Breite von 0,1 
bis 2,0 mm haben. 

30 11. Abrichtwerkzeug nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Stahlring (1) mit im allgemeinen 
gekrummten Schlitzen (4) versehen ist, die an ihren 
beiden Enden geschlossen sind. 

35 12. Abrichtwerkzeug nach mindestens einem der Anspriiche 
3 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die Schleifkon- 
zentration in den Segmenten (2) maximal 150 betragt. 
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.Abrichtwerkzeug nach mindestens einem der Anspriiche 
3 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die Schleif- 
korngroBe in den Segmenten (2) zwischen 4 0 und 140 
liegt. 



14. Abrichtwerkzeug nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Schleifkorn in den Segmenten (2) 
Diamant ist. 

15. Abrichtwerkzeug nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Dicke des Stahlringes (l) maximal 
das 0,9fache der Breite X des Abrichtringes betragt. 

16. Abrichtwerkzeug nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Stahlring (i) mit Vorspannung aus- 
gefiihrt ist. 



17. Abrichtwerkzeug nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Trage>: torper aus einem Verbundkor- 
per mit einem faserverstarktem Kunststoff innenteil 
und einem laserverschweiSbaren metallischen AuBen- 
teil besteht. 



18. Abrichtwerkzeug nach einem der Anspriiche 3 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Abstand (a) zwischen 
den einzelnen Segmenten (2) groBer, vorzugsweise 
mindestens doppelt so groB wie die Breite (SB) der 
Schlitze (3) ist. 

19. Abrichtwerkzeug nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Dichte (T) der Segmente maximal 
2,5 mm vorzugsweise 1,5 mm betragt. 

20. Abrichtwerkzeug nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sein Gewicht bei einem AuBendurchmes- 
ser von 50 mm bis 250 mm zwischen 7 g und 700 g 
liegt. 
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